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Abstract of EP0768136 

The tool (1 ) for shaping or working drillings in 
metal materials has one or more T-slots (4) with 



at least one outlet channel (3) from a coolant 
drilling (2) opening into the T-slots (4). It is 
aligned at an angle ( alpha ) of at least 20 
degrees to the vertical (S) on the tool axis (A), 
seen in the drilling direction, pitched backwards. 
The tool (1) is fitted with a turnover cutting plate 
(5) and a spiral T-slot (4). The outlet channel (3) 
is pitched back at an angle ( alpha ) of 35-55 
degrees . A further axial coolant drilling has its 




outlet at the end side of the tool (1) directly near 
the turnover cutting plate (5). 
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(54) Werkzeug mit innenliegender Kuhlmittelzuf uhr 



(57) Die Erf indung betrlfft ein Werkzeug -1 • zur Her- 
stellung und/oder Bearbehung von Bohrungen in metal- 
lischen Werkstoffen. ErfindungsgemaB weist das 
Werkzeug -1 - eine Oder mehrere Kuhlmittelbohrungen - 
2- auf, wobei zumindest ein in eine Spannut -4- mun- 



dender Austrittskanal -3- unter einem Winkel a von min- 
destens 20° zu einer Senkrechten S auf die 
Werkzeugachse A nach rOckwarts gerichtet ist. 



Fig. 1 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zur Herstellung 
und/oder Bearbeitung von Bohrungen in metallischen 
Werkstoffen mit einer Oder mehreren Spannuten und 
mit Einrichtungen zur innenliegenden Kuhlmittelzufuhr. 

Werkzeuge zur Herstellung und/oder Bearbeitung 
von Bohrungen in metallischen Werkstoffen sind in den 
unterschiedlichsten Ausfuhrungen bekannt. Werk- 
zeuge, die vollstandig aus einem hochverschlei(3festen 
Schneidwerkstoff, wie Hartmetall, hergestellt sind, kom- 
men ebenso zum Einsatz wie Werkzeuge, bet denen 
ein oder mehrere Schneideinsatze aus Schneidwerk- 
stoff auf einem Grundkcr per aufgelOtet Oder auswech- 
selbar befestigt sind. Alle genannten Werkzeug- 
Varianten weisen gerade oder wendelfOrmig ausge- 
fuhrte Spannuten zur Spanabfuhr auf. Zur Kuhlung der 
Schneidkanten und zur Verbesserung der Spanabfuhr 
wird uber ein oder mehrere innenliegende Kanale mit 
ein oder mehreren Austrittsdffnungen Kuhlmittel zuge- 
fuhrt. Die DE-OS 27 33 705, DE-OS 33 14 347 oder 
W094/13422 beschreiben beispielsweise derartige 
Werkzeuge. 

Allen diesen bisher bekannten Werkzeugen ist 
gemeinsam, daB die Kuhlmittelbohrungen in unmittel- 
barer Nahe der Schneidkanten austreten und derart 
verlaufen, daB der Kuhlmittelstrahl direkt Qber die 
Schneidkanten oder an der Stirnseite des Werkzeuges 
auf den Bohrungsgrund gerichtet ist. Mit einer derarti- 
gen Anordnung der Kuhlmittelbohrungen wird zwar eine 
brauchbare Kuhlung der Schneidkanten erreicht, die 
Abfuhr der Spane aus der Bohrung durch das am Boh- 
rungsgrund umgeleitete Kuhlmittel ist jedoch in vielen 
Fallen, insbesondere bei tiefen Bohrungen, nicht aus- 
reichend. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, 
ein Werkzeug mit inneniiegender Kuhlmittelzufuhr zur 
Herstellung und/oder Bearbeitung von Bohrungen in 
metallischen Werkstoffen zu schaffen, bei dem die in 
Einsatz befindlichen Schneidkanten in ausreichender 
Weise gekGhlt werden und gleichzeitig eine verbesserte 
Ausbringung der Spane aus der Bohrung gewahrleistet 
ist. 

ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht, daB 
zumindest ein in die Spannut(en) mundender Austrrtts- 
kanal einer Kuhlmittelbohrung - in Bohrungsrichtung 
gesehen - urtter einem Winkel a von mindestens 20° zu 
einer Senkrechten S auf die Werkzeugachse A, nach 
ruckwarts gerichtet ist. Auf diese Art und Weise wird 
zumindest ein Teil des Kuhlmittelstrahles von Anfang an 
in Richtung BohrungsGfmung gelertet, so daB die Spane 
mit vollem Druck des direkt zugefOhrten KOhlmittels 
nach auBen befOrdert werden. Je nach Tiefe der herzu- 
stellenden Bohrung kann es sinnvoll sein, entlang des 
Werkzeugschaftes mehrere Austrittskanale entlang der 
Spannut versetzt hintereinander anzuordnen, urn auch 
bei tiefen Bohrungen eine gute Ausbringung der Spane 
zu gewahrleisten. 

Urn eine ausreichende Kuhlung der Schneidkante 



zu erhaften, muB das Kuhlmittel gleichzeitig direkt uber 
die Schneidkante oder in unmfttelbarer Nahe derselben 
in Richtung zum Bohrungsgrund gerichtet sein. Bei 
Werkzeugen mit einer einzigen Kuhlmittelbohrung 

5 erfolgt dies durch einen zusatzlichen Austrittskanal in 
Richtung Bohrungsgrund. Bei mehreren Kuhlmittelboh- 
rungen kann eine Kuhlmittelbohrung ausschlieBlich in 
Richtung Bohrungsgrund munden und eine zweite Oder 
weitere ausschlieBlich in nach ruckwarts gerichtete 

70 Kanale munden. Bei Verwendung einer einzigen Kuhl- 
mittel I eitung ist es zweckmaBig, wenn sich der in Rich- 
tung Bohrungsgrund gerichtete Austrittskanal nach der 
Abzweigung in den nach ruckwarts gerichteten Aus- 
trittskanal verengt, wodurch sich ein ausreichender 

is Druckaufbau des KOhlmittels fur den nach ruckwarts 
gerichteten Austrittskanal ergibt. 

In einer besonders vorteilhaften Ausgestattung ist 
das erfindungsgemaBe Werkzeug ein mit einer Wende- 
schneidplatte bestucktes Bohrwerkzeug mit einer wen- 

20 delfdrmigen Spannut, mit einer axial verlaufenden 
Kuhlmittelbohrung, die in einen Austrittskanal ubergeht, 
der in die Spannut mundet und unter einem Winkel a 
zwischen 35° und 55° nach ruckwarts gerichtet ist und 
mit einer weiteren axiat verlaufenden Kuhlm'rttelboh- 

25 rung, die an der Stirnseite des Werkzeuges in unmittel- 
barer Nahe der Wendeschneidplatte austritt. 

!m folgenden wird die Erfindung anhand von Zeich- 
nungen naher erlautert. 
Es zeigen: 

30 

Figur 1 ein erfindungsgemaBes Dreh-Bohrwerk- 
zeug in Sertenansicrrt, geschnitten 

Figur 2 die Stirnansicht des Dreh-Bohrwerkzeuges 
gemaB Figur 1 

35 Figur 3 ein weiteres erfindungsgemaBes Bohrwerk- 
zeug in Seitenansicht, geschnitten 
Figur 4 die Stirnansicht des Bohrwerkzeuges 
gemaB Figur 3 

40 Das Dreh-Bohrwerkzeug -1- entsprechend Figur 1 
und Figur 2 weist eine spirarfOrmig verdralfte Spannut - 
4- auf, in der stirnseitig in einer entsprechend en Aus- 
nehmung eine uber Mrtte schneidende Wendeschneid- 
platte -5- festgeschraubt ist. Das Werkzeug weist zwei 

45 axial verlaufende Kuhlmittelbohrungen -2- zur Kuhlmit- 
telzufuhr auf. Eine Kuhlmittelbohrung -2- ist eine Sack- 
iochbohrung, die kurz hinter der Wendeschneidplatte in 
einen in die Spannut -4- austretenden Austrittskanal -3- 
mundet, der unter einem Winkel a von 50° zu einer 

so Senkrechten S auf die Werkzeugachse A nach ruck- 
warts gerichtet ist. Die zweite Kuhlmittelbohrung -2- tritt 
auf der Stirnseite des Dreh-Bohrwerkzeuges in unm'rt- 
telbarer Nahe der Wendeschneidplatte -5- aus und ist 
Richtung Bohrungsgrund gerichtet. 

55 In den Figuren 3 und 4 ist die Variante eines erf in- 
dungsgemaBen Bohrwerkzeuges das insbesondere 
zum Bohren tiefer Bohrungen geeignet ist, dargestelrt. 
Das Bohrwerkzeug weist zwei urn 180° gegeneinander 
versetzte gerade Spannuten -4- auf, in denen stirnseitig 
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in erttsprechenden Ausnehmungen jeweils eine Wende- 
schneidplatte -5- durch eine Senkkopfschraube aus- 
wechselbar befestigt ist. Das Bohrwerkzeug weist zwei 
axial verlaufende, jeweils unterhalb einer Spannut -4- 
angeordnete KOhlmittelbohrungen -2- auf. Jede Kflhl- 5 
mittelbohrung -2- mundet entlang der Spannut -4- in 
drei, in etwa gleichen Abst&nden hintereinander ange- 
ordnete Austrrttsdffnungen -3- die jeweils unter einem 
Winkel a von 50° zu einer Senkrechten S auf die Werk- 
zeugachse A nach ruckw&rts gerichtet sind. Nach der w 
am weitesten stirnseitig angeordneten AustrittsOff nung - 
3- verengen sich die KOhlmittelbohrungen -2- und treten 
stirnseitig in unmittelbarer Nahe der Wendeschneid- 
platte -5- in Richtung auf den Bohrungsgrund zu, aus. 

15 

PatentansprOche 

1. Werkzeug (1) zur Herstellung und/oder Bearbei- 
tung von Bohrungen in metallischen Werkstoffen 

mit einer Oder mehreren Spannuten (4) und mit Ein- 20 
richtungen zur innenliegenden Kuhlmittelzufuhr, 
dadurch gekennzeichnet, 
daG zumindest ein in die Spannut(en) (4) munden- 
der Austrtttskanal (3) einer Kuhlmittelbohrung (2) - 
in Bohrrichtung gesehen - unter einem Winkel a 25 
von mindestens 20° zu einer Senkrechten S auf die 
Werkzeugachse A, nach rOckwdrts gerichtet ist. 

2. Werkzeug nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daft das Werkzeug (1) ein mit einer Wende- 30 
schneidplatte (5) bestucktes Bohrwerkzeug mit 
einer wendelfOrmigen Spannut (4) ist und daB eine 
axial verlaufende Kuhlmittelbohrung (2) in einen 
Austrtttskanal (3) Qbergeht, der in die Spannut (4) 
mundet und unter einem Winkel a zwischen 35° 35 
und 55° nach ruckwarts gerichtet ist und da(3 eine 
weitere axial verlaufende Kuhlmittelbohrung (2) an 
der Stirnseite des Werkzeuges (1) in unmittelbarer 
Nahe der Wendeschneidplatte (5) austritt. 
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Fig. 3 
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